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Abstract of EP1 208962 

Continuous production of insulating hose 
comprising outer protecting layer, inner gliding 
layer, and insulating middle layer, comprises 
extruding heat insulating foam hose. Hose is cut 
to form two parallel axial cut surfaces, and then 
spread flat. Inside of hose is supplied with gliding 
agent, and then it is fed back into hose mould. 
Cut surfaces are joined together. A process for 
the continuous production of an insulating hose 
comprising an outer protecting layer, an inner 
gliding layer, and an insulating middle layer, 
comprises extruding a heat insulating foam hose. 
The hose is cut to form two parallel axial cut 
surfaces, and is then spread out flat. The inside 
of the hose is supplied with a gliding agent, and 
then it is fed back into the hose mould. The cut 
surfaces are joined together and the outside of 
the hose is supplied with a seamless mantle 
layer The gliding material contains reinforcing 
fibres and reflects infra-red radiation. 
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(54) Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines wenigstens drei Lagen aufweisenden 
Isoiierschlauchs 



(57) Zur kontinuierlichen Herstellung elnes,wenig- 
stens drei Lagen aufweisenden Isolierschlauclis wird 
ein Schlauch (11) aus einem wanneisolierenden 
Schaumstoff extrudiert, wird der Schfaucli (11) unter Bii- 
dung von zwei planparallelen im wesentlichen axialen 
Schnittflachen (12) durchschnitten, wird der durch- 
schnittene Schlauch (11) im wesentlichen zu einer Plat- 
te ( 1 3) ausgebreltet, wird auf die Innenseite des zur Plat- 



te (13) ausgebrelteten Schlauchs ein Gleitmaterial (14) 
haftend aufgebracht, wird der zur Platte (13) ausgebrei- 
tete Schlauch mit dem innenseitig aufgebrachten Gleit- 
material (14) in die Schlauchfonn mit aneinanderliegen- 
den Schnittflachen (12) zuriickgefuhrt, werden die 
Schnittflachen (12) des Schlauchs nniteinander verbun- 
den und wird auf der Au3enseite des Schlauchs eine 
nahtlose Unfimantelungsschicht (16) aufgebracht. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erflndung betrlfft ein Verfahren zur kontl- 
nuieiiichen Herstellung eines wenigstens drei Lagen 
aufweisenden Isolierschlauchs. 
[0002] Aus der DE 37 14 917 A1 ist es bekannt, zur 
Herstellung eines mehrlagigen rohrformigen Dammma- 
terials Einzelstreifen einer Formstation zuzufuhren und 
sie in dieser in zylindrische Form zu bringen sowie die 
aneinandergrenzenden, fangs einer Mantelllnie verlau- 
fenden Stirnflachen miteinander durch Verkleben oder 
Verscliweif3en zu verbinden. Dies erfordert eIn exaktes 
Zuschneiden der Seitenrander, was Abfall bedingt. Au- 
Berdenn enweist sich das VerschwelBen der sich in 
Langsrichtung des Isolierschlauchs erstreckenden Fla- 
Chen als schwierig. Ein so gef ertigter Schlauch neigt da- 
zu, da3 sich die Rohrummantelung oval verfonnt, wo- 
durch kein gleichformiger Isolierkontakt mit dem ge- 
schlossenen Rohr gewahrleistel isl. 
[0003] Aus der WO 98/56240 ist es bekannt, einen 
thermoplastischen Schaum mit einer Dichte von 10 bis 
500 kg/m^ und mit 5 bis 95 Gewlchtsprozent eines me- 
tallocenkatalysierten Polyethylens in Fomri eines 
Schlauchs In oincm kontinuierlichen Prozess zu extru- 
dieren und diesen Schlauch In einem welteren Extrusi- 
onsvorgang an seiner AuBenflache mit einer Schutz- 
schicht mit einer Dichte von 100 bis 1200 kg/m^ zu um- 
hullen. Da der Reibungskoeffizlent auf der Innenseite 
des Schlauchs sehr groB ist, ist sein Aufbringen auf ein 
zu isolierendes Rohr mit Schwierig keiten verbunden. 
[0004] Die EP 0 896 1 84 A2 beschreibt als Stand der 
Technlk eine Dammummantelung bestehend aus einer 
auBeren Schutzschlcht. einer innenseitigen Gleitschicht 
und einer Mittefschicht aus dammendem Material. Die 
einzelenen Schichten sind miteinander verbunden, wo- 
bei die auBere Schlcht aus einem stabilen relBfesten 
Material besteht und die Mittelschicht Brandschutz-, 
Warmedammungs* und Schalldammungseigenschaf- 
ten hat. Die Ummantelung hat einen Langsschlltz zum 
elastischen Aufbringen auf ein Rohr, der dann mittels 
eines Klebebands oder anderen Befestigungseinrich- 
tungen geschlossen wird. Belsolchen Ummantelungen 
kann es lerchtzurWasserdampfkondensation kommen, 
da das Klebeband unter Umstanden leicht abf alien kann 
Oder aufgrund von Faltenbildung durchganglge Hohl- 
rdume entstehen konnen, die Wasserdampfkandle bil- 
den. 

[0005] Die der Erflndung zugrundeliegende Aufgabe 
besteht deshalb darin, ein Verfahren bereltzustellen, mit 
dem sich auf einfache Weise kontlnuieriich ein wenig- 
stens drei Lagen aufwelsender Isolierschiauch herstel- 
len laBt. 

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB mit ei- 
nem Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines 
wenigstens drei Lagen aufweisender Isolierschlauchs 
mit einer auBeren Schutzschlcht, einen innenseitigen 
Gleitschicht und einer Mittelschicht aus ddmmendem 
Material geldst, bel wetchem ein Schlauch aus einem 



warmeisolierenden Schaumstoff extrudiert wird, der 
Schlauch unter Bildung von zwei planparallelen, im we- 
sentlichen axialen Schnittflachen durchschnltten wird, 
der durchschnittene Schlauch im wesentlichen zu einer 

5 Platte ausgebreitet wird, auf die Innenseite des zu einer 
Platte ausgebreiteten Schlauchs ein Gleltmaterial haf- 
tendaufgebracht wird, derzu einer Platte ausgebreitete 
Schlauch mit dem innenseitig aufgebrachten Gleitmate- 
rial in die Schiauchform mit aneinanderilegenden 

^0 Schnittflachen zuriickgefuhrt wird, die Schnittflachen 
des Schlauchs miteinander verbunden warden und auf 
die AuBenseite des Schlauchs eine nahtlose Umman- 
telungschlcht aufgebracht wird. 
[0007] Das erfindungsgemaBe Verfahren laBt sich in 

^5 den aufgezelgten Schritten am gleichen Ortund zur glei- 
chen Zeit wirtschaftlich durchfuhren und fuhrt zu einem 
runden. leicht auf ein Rohr uberschiebbares Produkt, 
dessen AuBenflSche kelne Schnittkante aufweist und 
eine hohe ReiBfestigkeit aufweist. Aufgrund der Herstel- 

20 lungsschritte passen die Schnittflachen an der Verbln- 
dung exakt aufeinander, so daB eine optimale Verbln- 
dung durch SchwelBen und Verkleben moglich ist, an 
der VeriDlndungsstelle also auch kelne ertiohte Wasser- 
dampf diffusion moglich wird. Das Verfahren laBt sich 

25 problemlos an unterschiedliche Starken anpassen, Ist 
somit flexibel, und laBt keinen Abfall entstehen, der re- 
cyclisiert werden muB. 

[0008] Das Gleltmaterial kann innenseitig durch War- 
meverbindung der Schlauchflache mit einer Gleitfolle, 

30 durch KlebevertDindung mit einer solchen Gleitfolle Oder 
durch Coextrusion auf die I nnenflache aufgebracht wer- 
den. Die nahtlose Ummantelungsschlcht auf der Au- 
Benseite des Schlauchs kann aufgezogen oder aufex- 
trudiert werden. 

35 [0009] Das Gleltmaterial kann zur Verstarkung Fa- 
sem aufweisen, die in der Gleitfolle enthalten oder fur 
das Aufextmdieren in das Gleftmaterial eingemlscht 
sind. Als Gleltmaterial kann auch eine Schaumfolie ver- 
wendet werden, die andere Eigenschaften als der 

40 Schaumstoff aufweist, mit dem sie haftend veriDunden 
Ist. So kann beispielsweise als Schaumfolie Polypropy- 
lenschaum zur Erhohung der Warmestabilitat verwen- 
det werden. Die Schaumfolie kann auch aus mehreren 
Lagen zusammengesetzt sein, wobei die Eigenschaften 

^5 der einzelnen Lagen unterschiedllch sein kdnnen, bei- 
spielsweise eine Lage brandhemmend wirkt. Zur Redu- 
zierung der Wamneleitfahigkeit kann auch ein Gleltma- 
terial mit Infrarot reflektierenden Eigenschaften einge- 
setzt werden. 

so [0010] Anhand einer Zeichnung, die schematisch die 
erfindungsgemaBe Herstellung eines dreilaglgen Iso- 
lierschlauchs zelgt, wird die Erflndung naher eriautert. 
[0011] Aus einem Extruder 21 wird ein Schlauch 11 
aus einem Isollerschaum extrudiert und mrttels einer 

55 Schneidvorrichtung 22 bei seiner kontinuieriichen Wei- 
teri^ewegung langs einer Radlalebene unter Bildung 
von Schnittflachen 12 aufgeschnitten. Der aufgeschnlt- 
tene Schlauch 11 wird durch eine Trompete 23 zu einer 
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Platte 13 ausgebreitet, auf deren Innenseite ausgehend 
von einer Einrichtung 24 mit Hilfe einer Rolle 30 eine 
Gleitschicht 14 aufgebracht wird, die mit dem Isolier- 
schaum durch aufgrund vorheraus einer Warmezufuhr- 
elnrichtung 25 zugefuhrten Warme haftend verbunden 
wird. Die mit der Gleitschicht 14 auf ihrer Innenflache 
versehene Platte 13 wird dann durch eine Zusammen- 
fuhreinrichtung 26 wieder In die Schlauchform zuruck- 
gefuhrt, wobei glelchzeitig auf die Schnittflachen 12 mit 
Hilfe einer Haftmittelaufbringeinrichtung 27 Haftmittel 
aufgebracht wird. Aufgrund dieses Haftmittels wird der 
Schlauch unter einer Andruckeinrichtung 28 wieder 
dicht langs der Schnittflachen 12 zu einem Schlauch 
verbunden. Auf diesen Schlauch wird dann mit Hilfe ei- 
nes Extruders 29 eine nahtfreie Ummantelung 16 haf- 
tend aufextrudiert, wodurch der dreilagige Isolier- 
schlauch In kontinuierlicher Fertlgung hergestellt 1st. 
[0012] Die haftende Verblndung zwischen der Gleit- 
schicht 14 und dem Isolierschaum kann auch mittels ei- 
nes Klebers bewirkt warden. Die Schnittflachen 12 kon- 
nen auch dadurch zu dem Schlauch verbunden werden, 
daf3 Ihnen Kanten mittels Heissluft angeschmolzen und 
nachhermit Hilfe der Andruckeinrichtung 28 verbunden 
werden. 



Patentanspruche 

1. ^Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung eines 
... ^wenigstens drel Lagen aufweisenden Isolier- 

schlauchs mit . einer auBeren Schutzschicht, einer 
innenseitigen Gleitschicht und einer Mittelschicht 
-aus dammendem Material, bei welchem 

ein Schlauch aus einem wamieisollerenden 
Schaumstoff extrudiert wird, 
der Schlauch unter Bildung von zwei planpar- 
alielen im wesentllchen axialen Schnittflachen 
durchschnltten wird, 

der durchschnittene Schlauch im wesentlichen 
zu einer Platte ausgebreitet wird, 

- auf die Innenseite des zur Platte ausgebrelte- 
ten Schlauchs ein Gleitmateriat haftend aufge- 
bracht wird, 

- der zur Platte ausgebreitete Schlauch mit dem 
Innenseltig aufgebrachten Gleltmaterial In die 
Schlauchfomn mit aneinanderliegenden 
Schnittflachen zuruckgefQhrt wird, 

die Schnittflachen des Schlauchs mitelnander 
verbunden werden und 

- auf die Au3enseite des Schlauchs eine nahtlo- 
se Ummantelungsschicht aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gleltmaterial als Gleitfolie auf 
die Innenseite des zur Platte ausgebreiteten 
Schlauchs aufgebracht und durch Warme Oder 
Klebstoff haftend damit verbunden wird. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zelchnet, da8 als Gleltmaterial eine faserverstark- 
te Gleitfolie venwendet wird. 

5 4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Gleitmaterlal als Schlcht auf die 
Innenseite des zur Platte ausgebreiteten Schlauchs 

aufextrudiert wird. 

10 5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Gleitmaterial Verstarkungsfa- 
sem beigemischt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspnii- 
^5 Che, dadurch gekennzelchnet, daB die planparal- 

lelen Schnittflachen durch Verklebung Oder Ver- 
schwelBung mitelnander verbunden werden. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
20 Che, dadurch gekennzelchnet, daB die Umman- 
telungsschicht auf die Au3enseite des Schlauchs 
als ein Stuck aufgezogen Oder aufextrudiert wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
25 Che, dadurch gekennzeichnet, daB als Gleitmate- 
rial eine Schaumfolie venn^endet wird, deren Eigen- 
schaften sich von denen des angrenzenden 
Schaumstoffs unterscheiden. 

30 9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Schaumfolie eine Schaumfolie 

mit mehreren Lagen verwendet wird, die Jewells un- 
terschiedliche Eigenschaften aufweisen. 

35 10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ein Gleitma- 
terial mit Inf rarot reflektierenden Eigenschaften ver- 
wendet wird. 

40 
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